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Beschreibung 

Die voriiegende Erfmdung bezieoi sich auf «ft Vcr 
fahren air Herstellung beliebiger Rohrtlngen aus da 
stomerem, vulkanisierbarem und gegebenenfalls vcr 
sttrktem oder nicht verstfirktem Materia] durch Auf- 
wickeln von Bandern urn eincn Kern, wobei diese Bin- 
der auf emeu einer starken axialen Spannung ausgesetz- 
ten Kern unter Ebihaltung eines vortxstimmten Ver- 
nal misses zwischen der Drehgeschwindi^teh des Ker- 
nes und einer hnearen Bewegungsgeschwindigkeh eines 
wenigstens erne Rolle tragenden und sich parallel zum 
Kern bewegenden Wagens aufgewickelt werden, wor- 
auf die Vulkanisation des auf den Kern aufgebrachten 
Wickels erfolgt, und auf erne Vorrichtung zur Durchf Oh- 
rung des Verfahrens. 

Aus der Fachtechnik ist bekannt, daB diese Rohre 
grunds&tzlich durch erne Foige von Herstelhmgsphasen 
erhahen werden. fn einer Vorfertigung werden aus na- 
tOrlichem oder synthetischem Gummi bestehende Ban- 
der, von denen wenigstens ein Teil vorzugsweise aus 
gummierten Geweben besteht, wird die Guromischicht 
(wobei mit cfiesem Ausdruck jedes geeignete elastome- 
rische vulkanisierbare Material sowohl naturlicher als 
auch synthetischer Art gemeint wird) einem Textilband 
bzw. Unterband zugeondneL AnschlieBend folgt ein 
Aufwickeln dieser Bander nach vorheriger Unterteilung 
eines sehr breiten Primarbandes in emzelne Bander, die 
jeweils eine fOr die Fertigung der Rohre zweckm&Bigste 
Breite aufweisen, um metalhsche Kerne he rum, die eine 
Lange aufweisen, die der Lange des gewOnschten Rohr- 
abschnittes entspricht. AbschBeBend folgt eine ihenrti- 
sche Behandlung im Druckkessel des umwickelten 
Halbfabrikates zur Vulkanisierung und die Ausziehung 
des Kerns aus dem vulkanisierten RohrabschnitL Zu- 
satzlich mussen Antiadhastonsmittel, vorzugsweise 
Zinkstearat auf die Oberflachen der genannten Bander 
aufgebracht werden, um die gegenseitige Adhasion der 
Windungen der genannten Wickhmgen bzw. Rollen zu 
verhindeiTL 

Aus der DE-AS 15 79 198 ist eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines Schlauches aus Gummi bekannt wo- 
bei der Schlauch mit mehreren Lagen von Draht umwik- 
kek wird, der von einem parallel zu den zu umwickebv 
den und auf einen Kern angeordneten Schlauchs ver- 
fahrbar ist. 

In der DE-OS 25 40 788 sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von strangfdrmigen Ge- 
genstanden beschrieben. Zur Beseitigung der Fehler 
und von Ungleichfdrmigkeiten beim fertigen Schlauch 
wegen des wahrend des Abwickelvorganges wechseln- 
den Durchmessers der Band rolle wird dabei vorgeschla- 
gen, den Kern in Achsrichtung zu bewegen und ein 
Umlenkelemenl fur das sich abwickelnde Band zu ver- 
wenden. Diese vorbekannte Ldsung ist nicht fQr sehr 
lange Schlauche geeignet, und zwar in Anbetracht der 
Schwierigkeit der FOhrungsbewegung des Domes. 

Im Kautschukhandbuch, Band 3 von 1958 ist auf den 
Seiten 149—164 allgemcin das Verfahren zur Herstel- 
lung von Schiauchen aus Gummi beschrieben. 

Grundsatzlich ist es das Ziel. Rohrabschnitte herzu- 
stellen, deren Lange so groQ wic mdglich ist. Dies ist 
besonders fQr Rohrabschnitte von Vorteil mil denen 
lange Leiiungen, wie z. B. Wasser-. Ol- und Gasleitun- 
gen, verlegt werden so I lea weil dadurch weniger Ver- 
bindungsstellen notwendig werden. die wegen ihrer Ab- 
dichtsicherheit einen erhohten Aufwand bedeuten. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
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grunde, ein Verfahren der eingangs erwfihnten Art und 
eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens zu 
schaffen, das besonders fur die Herstellung langer 
Schlauche bei niedrigen Produktionskosten geeignet ist 
ErfrndudgsgemftB wird diese Aufgabe dadurch geldst, 
daB gieichzeittg mehrere Wtckel vu lk a n isi er t werden 
und daB das rohrfOrmige, vulkamsierte Erzeugnis an- 
schlteBend von dem Kern dadurch abgczogen wird, daB 
tiber die gauze Lange des Erzeugnisses eine Auszugs- 
kraft ausgeubt wird, und zwar derart, daB ein parallel 
neben dem Kern angeordnetes Abzugsband, das einen 
hohen Reibungskoeffizienten besitzt, parallel zu dem an 
einem Ende festgehaltenen Kern zum freien Ende des 
Kernes bin bewegt wird. wobei der Schlauch, der durch 
die Reibung an dem Abzugsband haftet, vom Kern ab- 
gezogen wind. 

Durch die mdgliche Verwendung von sehr langen 
Kern en und dadurch, daB mehrere Kerne gleichzeitig 
behandelf werden kdrmen, wird zusammen mit dem Ab- 
20 zugsband eine hohe Produktionsleistung auch fQr lange 
Rohrabschnitte erreicht 

Eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
besteht darin, daB die Vulkanisiereinrichtung einen rdh- 
renfdrmigen Autoklav, der mindestens so lang ist wie 
25 der Kern, und in dem eine Mehrzahl von Kernen neben- 
einander aufreihbar ist, aufweist, und daB die Abzugs- 
einrichtung ein parallel neben dem Kern angeordnetes 
Abzugsband aufweist, das einen hohen Reibungskoeffi- 
zienten hat und das am gebildeten Gummischlauch an- 
30 Kegend parallel zu dem an einem Ende festgehaltenen 
Kern zum freien Ende des Kernes hin bewegbar ist, 
wobei der Schlauch, der durch die Reibung am Abzugs- 
band haftet, vom Kern abziehbar ist 
Vorteflhaft ist vorgesehen, daB der Kern mittels Qber 
35 seine Lange verteilter Stfitzen mit RoUenpaaren ab- 
stutzbar ist. Dies ermdglicht etnwandfreies Arbeiten mit 
sehr langen Kernen. 

Ein AusfQhrungsbeispiet der Erfmdung sieht vor, daB 
der rOhrenfOrmige Autoklav in der Mitte von einer Hal- 
40 terung und in Abstanden da von von Wagen getragen 
wird. 

Weiter ist vorteittiaft vorgesehen, daB der rohrenfdr- 
mige Autoklav oben off en ist und einen Deckel aufweist, 
wobei zwischen den aneinandergrenzenden Teilen des 
Autoklavs und des Deckels verformbare, schlauchartige 
und mit Druck beaufschlagbare Dichtstreifen angeord- 
net sind. 

Nachstehend wird ein AusfQhrungsbeispiel der Erfm- 
dung an Hand der Zeichnungen beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 schematisch eine Einrichtung zur Herstellung 
eines breiten Gummibandes, das je nach den Erforder- 
nissen mit einem Gewebe versehen sein kann oder 
nicht; 

Fig. 2A und 2B schematisch die Vorrichtung zur soge- 
nannten Talkumierung" (die Anbringung von Antiad- 
hasionsmitteln fQr Gummi, die dem Talkum ahnlich sind; 
da es sich aber um nicht vulkanisierten Gummi handelt, 
bestehen dieselben vorzugsweise aus Zinkstearat) des 
Bandes, u. zw. zwei AusfQhrungsvarianten, die wahhyei- 
se aiiituweziucii sittu, wl> ein homogenes, aus viiSkanisicr- 
barem Gummi bestehendes Band oder ein Band mit 
Gewebe a rmierung hergestellt wird; 

Fig. 3A und 3B schematisch eine Vorrichiung zum 
Langsschneiden des breiten Bandes in eine Vielzahl von 
schmalen Bandera zur Fertigung des Schlauches durch 
sen rauben form iges Aufwickeln der genannten Bander 
um einen Kern; 

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Aufwickeln der schmalen 
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Bander zu Rollen und 

Ktg. 5A, 5B und 5C schematisch eine erfindungsgemS- 
Be Vorrichtung zur Fertigung von SchlSuchen groBerer 
Lange, wobei bandfdrmige Halbfabrikate verwendet 
werden. die vorzugsweise aber nicht unbsdSngt mittels s 
der in den Zeichhungen dargesteOten Vorrich tungen 
hcrgestellt wurden; u. zw. zeigt die 

Fig. 5A eine Vorrichtung zur Fertigung von Schteu- 
chen groBerer Lange unter Verwendung der genannten 
Bander, die 10 

Fig. 5B einen geradlinigen Druckkessel entsprechen- 
der Lange zur Vulkaniaerbehandlung der nril der Vor- 
richtung gemtB Fig. 5A gefertigten Halbfabrikate und 
die 

Fig. 5C axionometrisch cine Vorrichtung zum Abzie- ts 
hen des erhaltenen ScMauches vora Kern. 

Wie in der Fachtechnik an sich bckannt ist enthfilt 
diese Vorrichtung eine Vieteahl von Kalanderwalzen 10, 
unter welchen ein Paar von Waizen 10a und 106 vorge- 
sehen ist, zwischen welchen konunuieruch die vorzugs- 20 
weise erwarmte amorphe Masse 12 aus Rohgummi hin- 
durchgef Qhrt wird. 

Die genannten Waizen sind zweckraaBig erw&rmt, urn 
sicherzustellen, daB der behandehe Ausgangsstoff einen 
fur seine Kalandrierung geeigneteren phyakahschen zs 
Zustand erreicht 

Vorzugsweise en t halt die genannte Vielzahl von Zy- 
lindern bzw. Waizen eine weitere Walze 10c zur Ver- 
vollstandigung des Kalandriervorganges. Im Falle der 
Erzeugung von Bandera aus gummiertem Gewebe em- 
halt dieser Vorgang auch die Spetsung mit Gletchlauf 
zwischen den Waizen 106 und 10c von ein em Band aus 
Gewebe (nicht gekennzeichnet). Das gewalzte Material 
14 wird urn eine oder raehrere KQhhvalzen 16a und 166 
herumgef Qhrt (deren Zahl von der gewunsch ten KGhlin- 35 
tensitflt abhangig ist). 

Das so hergestellte bandfarrnige Material wird mit 
einer dunnen homogenen Schicht eines abdeckenden 
antiadhasiven Materials fur Rohgummi insbesondere 
aus Zinkstearat oder aus einem anderen Material mit 40 
gieichwertiger Vertraglichkeit mit Gummi und mit ei- 
nem hohen Abdeckungsvermogen versehen. Diese Auf- 
bringung kann auf beiden Bandoberflachen, z. B. in ei- 
ner Vorrichtung 18. oder auf nur erne Oberflache des 
Bandes selbst, z. B. in einer Vorrichtung 20, ausgtf Qhrt 45 
werden, wie in Fig. 2A bzw. 2B schematisch dargestellt 

Wie an sich bekannf. werden diese Bander aus Gum- 
mi oder aus gummiertem Gewebe (wobei mit dem Aus- 
druck ''Gummi 9 jedenfalls ein sowohl natQrlicher als 
auch synthetischer, jedoch vulkanisierbarer Gummi ge- 50 
meint wird) mit einer erhebfichen Brette hergestellt und 
mQssen dieselben durch Lfingsschneiden unterteilt wer- 
den, um schmalere Bander zu erhalten, die zur Ferti- 
gung von Rohren geeignet sind. 

Diese Unterteilung kann mittels einer Schneidvor- 55 
richtung 22 (Fig. 3A) durchgefOhrt werden, die mit 
scheibenfdrmigen oder als ortsfeste Messer ausgefQhr- 
ten Schneidwerkzeugen versehen ist, oder kann diesel- 
ben durch Langsrei&en erfolgen, wenn es sich um gum- 
mierte oder bestrichene Gewebe handelt, und zwar mit- eo 
tels einer Vorrichtung der in Fig. 3B mit 24 angegebe- 
nen Art, wclche auch das Einleiten der nebeneinander- 
liegenden und durch AusreiBen erhaltbarer Bander in 
einer Anzahl von Rtchtungen. die untereinander einen 
Winkel sen lie Ben, wie mit 26 schematisch dargestellt 65 

Diese Bander werden zu einzelnen Rollen bzw. Wick- 
lungen 28 gewickelt bzw. gerollt (Fig. 4). und zwar vor- 
zugsweise durch Vorbewegung m parallel der nebenein- 



andertiegenden Bander auf einen Forderteppich 30, der 
tangential an alien die sich im BSdungslauf befindenden 
RoOen angreift 

In Anbetracht des nachfolgenden Fertigungsvorgan- 
ges von Rohrabschnhten groBerer Lange ist diese tech- 
nische Ldsung von besonderem Interesse, weil dieselbe 
ertaubt, ohne wesentliche Spannung. jedoch nut regel- 
mfifliger Oberemanderlegung der Windungea, Rollen 
zu bilden, die eine zur kontinuierlichen Ausfunrung der 
Aufwickelphasen ausreicnendc GroBe bzw. Lange auf- 
weisen. 

Fig. 5A, 5B und 5C deuten schematisch die Kompo- 
nenten einer "StraBe" an (dieser Ausdruck ist im wesent- 
Uchen aufgrund der in der Folge angegebenen Grfinde 
unpassenri. jedoch wird derselbe gewdhnlich zur Be- 
zeichnung einer Vieteahl von Vorrich tungen verwendet, 
die zum Zweck der Fertigung in der Reihenfolge arbei- 
ten> 

Die Fbrmungs- bzw. Ferttgungsverfahrensweee der 
rohrartigen Erzeugnisse wird durch schraubenformiges 
Aufwickeln eines fortschreitend aus einer oder gegebe- 
nenfalls mehreren Rollen 14 abgewickelten bandformi- 
gen Materials 32 um einen Kern 36 herum erhalten, 
dessen Lange ctwa groBer ist als die Lange des herzu- 
stellenden Abschnittes. 

Otarakteristischerweise wird dieser Kern an beiden 
En den in Spannfutter 38a und 386 blockiert, die gegen- 
uberiiegend so wie in gegenseitiger Fluchtung und unter 
spiegelnden Symmetriebedingungen angeordnet sind 
und von Gruppen 40a und 406 ange trie ben werden, die 
unter strengen Phasen- und Synchronbedingungen an- 
geordnet sind und arbeiten. 

Diese Spannfutter sind axial beweglich gelagert und 
kdnnen voneinander entfernt werden, um somit den 
Kern 36 einem starken Spannungszustand auszusetzen. 

AuBerdem ist der genannte Kern so wie das sich im 
Aufwickellauf beftndliche Material an zahlreichen, in 
zweckmaBigen Abstfinden voneinander angeordneten 
Stfitzlagern 42 abgestutzt die insbesondere Rollenpaa- 
re umfassen und zweckmaBigerweise in der Hone ein- 
stellbar sind, um die zu der unvermeidbaren Flexibilitat 
des Erzeugniskerns zuruckzufflhrenden Durchbiegun- 
gen auf ein MindestmaB herabzusetzen. Diese Bedtn- 
gungen sind in der Praxis wesentlich und kritisch auf- 
grund der groBen Kernlange und insbesondere zur Her- 
stellung von Rohren mit einem relativ k I einen Durch - 
messer. 

Wie an sich bekannt, wird die schraubenformige 
Wicklung durch relative Bewegung in Parallelrichtung 
zur Kernachse zwischen dem Kern und der sich im Bil- 
dungsablauf befindenden Rolle 34 (oder den Rollen) er- 
halten. Vorzugsweise wird diese Bewegung d&durch ge- 
wahrleistet daB die Rolle (oder die Rollen) um eine 
Achse drehbar gelagert ist (bzw. sind), die zweckmaBi- 
gerweise manuell oder vorzugsweise mechanised orien- 
trerbar ist mittels eines Wagens 44 (oder mehreren Wa- 
genXdie durch geeignete motorische MitteJ auf gefahrte 
Weise und in strenger Parallelrichtung in bezug auf die 
Kernachse 36 bewegbar sind. 

Die Fanning erfolgt mit selektiv veranderticher Ge- 
schwindigkeit, um somit die notwendige Obereinstim- 
mung mit der Drehbewegung (ebenfalls mit selektiv 
vorbesumm barer und veranderlicher Geschwindigkeit) 
zu erzielen. 

Nach Beendigung der Auf wicklung wird das umwik- 
kelte. vorzugsweise aus noch nicht vulkanisiertem Gum- 
mi bestehende und schematisch mit 46 bezeichnete 
Rohr (dieses Erzeugnis kann nicht aus Gummi beste- 
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hende Komponenten wie Verstarkungsfaden taw. 
-drahte enthahen) in einem in Fig. 5B schematisch dar- 
gestellten Behandlungsdruckkesse) 48 gebracht 

Fur die Behandlung ist es selbstverstandlich ndtig, 
dafi das aufgewickelte Material mit dera betreffenden 
Kern in einem Druckkessel aufgenommen wind, der in 
der Lage ist, dasselbe aufzunehmen und der deshalb 
wenigstens die gleiche Lange mit den erforderiichen 
Gbermafien aufweist- 

Charakteristischerweise weist der Druckkessel einen 
an beiden Enden geschlossenen aber oben fOr seine gan- 
ze Lange offenen kanalartigen Kdrper auf. Dieser im 
ganzen mit 48 bezeichnete Kdrper untertiegt aufgrund 
seiner groBen L&ngenabmessungen selbstverstandlich 
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zweckm&Bigerweise z, B. mit Drthten verstarktem und 
somit unausdehnbarem Material bestehenden Teppich 
56 eine Translationsbewegung in Richtung A d- h. in 
Entfernung von der Befestigungsstelle in 36a im ge- 
nannten Kern weg, aufgezwungea 

Diese Bewegung kann z. B. beim fortschreitenden 
Aufwickeln in Richtung A 'des Teppichs 56. z. a urn die 
Trommel einer Winde aufgezwungen werdea Das rohr- 
artige Erzeugnis 46 wird deshalb an jeder Stelle und 
gleichzeitig dazu beansprucht, sich in Richtung A zu 
bewegen, um nachher zurQckgefflhrt zu werdea z. B. in 
Richtung A" um eine Haspel bzw. Rolle, wie mit 60 
schema tisiert. 

Die Anzahl der einzelnen in Fig. 5 A, 5B und 5C darge- 



nicht unerhebUchen dimensionalen Anderungea die von « stellten Komponenten bzw. Bestandteile einer komplet- 

der thermischen Ausdehnung hervorgerufen werdea ten Fertigungsanlage bzw. -straBe wird zweckmaBig in 

die auf die Temperaturunterschiede im Lauf der Be- Abhangigkeit von der far die einzelnen Verarbeitungen 

handlungsvorgange zurQckzufuhr^ sind und Behandhingen veriangten Zeiten vorbestiramt. 

Deshalb ist der kanalartige Druckkessel 48 nur an 

einer Stelle seiner Lange starr abgestutzt, vorzugsweise 20 Bezugszeichenliste 
in dem Traglager 50 in s einem mittleren Bereich. wih- 



10 Kalanderwalze 
10a Kalanderwalze 
106 Kalanderwalze 
10c Kalanderwalze 
12 amorphe Masse 
14 gewalztes Material 
18 Beschichtungsvorrichtung 
20 Beschichtungsvorrichtung 



rend derselbe in einer Vielzahl von fortschreitend ent 
fernten Stellen durch Mittel abgestQtzt ist. die durch 
Wag en 52 schematisiert sind, welche die genannten 
Ausdehnungen zulassea 

Ein Merkmal der Struktur und des Betriebes dieses 
Druckkessel^ der passend "StraBe" bezeichnet werden 
kann, besteht daria daB der aufnehmende Kdrper oben 
fur seine ganze Offnung off en ist und ein Deckel 54 

zugeordnet ist, der strukturell etnhehlich bzw. einteOig 30 22 Schneidvorrichtung 
und durch eine Vielzahl von Bet&tigungsmitteln einheit- 24 ReiBvorrichtung 
licherweise abhebbar ist, die z. B. aus hydraulischen 28 Rolle 
Oder pneumatischen und synchron gesteuerten Winden 32 Bandmaterial 
bestehea 34 Rolle 

Zwischen den gegenfibertiegenen Seitenteilen des 35 36 Kern 
Kdrpers 48 und des Deckels 54 sind naturhch Dichtun- 38a Spannfutter 
gen eingelegt, die vorzugsweise aus verformbarem 386 Spannfutter 
schtauchartigem Material bestehen und in deren Inne- 42 Stutzlager 
rem ein Druck aufgebaut wird. 44 Wagen 

Das HerstellungsYerfahren muB no twendigerweise 40 46 Rohr 



mit der Entfernung des Kerns 36 aus dem vulkanisierten 
Erzeugnis 46 vervollstandigt werdea Die Ausziehung 
von Kernen mit gro&en Langen bereitet bekannterwei- 
se nicht unerhebliche Schwierigkehea auch wenn man 
dabei annimmt, daB der genannte Kern vorher mit ei- 45 
nem geeigneten Trennmittel (wie eine Silikonlosung) 
aberzogen wurde und daB in das Erzeugnis Druckhift 
eingefQhrt wird, um eine gewisse VergroBerung dessel- 
ben zu erzielen mit der folgerichtigen physikalischen 
Trennung des Kerns. so 

Diese Probleme wurden charakteristischerweise da- 
durch gelosu daB man auf dem Erzeugnis 46 entlang 
seiner ganzen Lange synchrone und ubereinstimmende 
Beans pruchungen aufzwingt, die dazu neigea demsei- 
ben eine in bezug auf den Kern 36 relative axiale Bewe- 55 
gung aufzuzwingea 

Dies wird vorzugsweise dadurch erhaltea daB man 
das Erzeugnis auf einen Teppich (bzw. auf eine Vielzahl 
von hintereinandergelegter Teppiche) aufiegt, dessen 
Oberflache von einem Material gefonnt ist, das eine 60 
hone Reibungszahl aufweist, z. B. von einem in Quer- 
richtung genuteten Gummi, und dem besagten Teppich 
in bezug auf den Kern 36 eine L&ngsbewegung auf- 
zwingt. 

Auch wenn die Relativbewegung vom Kern gegen- 65 
uber dem Teppich erfolgen kdnnte, wird vorzugsweise 
der genannte Kern an semen aus dem Erzeugnis 46 
herausragenden Ende 36a bloddert und wird dem aus 



48 Behandlungsdruckkesse] 
50 Traglager 
52 Wagen 
54 Deckel 
56 Teppich 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung beliebiger Rohrian- 
gen aus elastomerem, vuDcanisierbarem und gege- 
benenf alls verstarktem oder nicht verstarktem Ma- 
terial durch Aufwickeln von Bandern um einen 
Kern, wobei diese Bander auf einen einer starken 
axial en Spannung ausgesetzten Kern unter Einhal- 
tung eines* vorbestmunten Verbal tnisses zwischen 
der Drehgeschwmdigkeit des Kerns und einer Ii- 
nearen Bewegungsgeschwindigkeit ernes wenig- 
stens eine Roue tragenden und sich parallel zum 
Kern bewegenden Wagens aufgewickelt werdea 
worauf die Vulkanxsation des auf den Kern aufge- 
brachten Wickels erfolgt, dadurch gekennzeich- 
net, daB gleichzeitig mehrere Wickel vulkanisiert 
werden und dafi das rohrformige, vulkanisierte Er- 
zeugnis (46) anschliefiend von dem Kern (36) da- 
durch abgezogen wird, dafi uber die ganze Lange 
des Erzeugnisses (46) ein Auszugskraft ausgefibt 
wird, und zwar derart, daB ein parallel neben dem 
Kern (36) angeordnetes Abzugsband (56), das einen 
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hohen Reibungskoeffiziemen besitzt parallel zu 
dem an einem Ende (36a) festgehaltenen Kern (36) 
zum freien Ende des Kerns hin bewegt wird, wobei 
der Schlauch, der durch die Reibung an dem Ab- 
zugsband (56) haftet vom Kern (36) abgezogen 5 
wird 

2. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, welche eine Wickeleinrichtung 
mit einem uber ein Spannf utter antreibbaren Kern 
zum Aufwiekeln vulkanisierbarer Streifen und mit io 
einem fahrbaren Wagen, auf dem Spulen fur die 
Streifen gelagert sind, wobei der Wagen parallel 
zur Achse des Kernes bewegbar ist eine Vulkani- 
siereinrichtung zum VuDcanisieren der schrauben- 
formig gewundenen Streifen und eine Abzugsein- is 
richtung zum Abnehmen des gebildeten Gummi- 
schlauches vom Kern und eine Wickeleinrichtung 
fur den Gummischlauch aufweist dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Vulkanisiereinrichtung einen roh- 
renformigen Autoklav (4S\ der mindestens so lang 20 
ist wie der Kern (36) und in dem eine Mehrzahl von 
Kernen (36) nebeneinander aufreihbar ist aufweist 
und daB die Abzugseinrichtung ein parallel neben 
dem Kern (36) angeordnetes Abzugsband (56) auf- 
weist das einen hohen Rdbungskoeffizienten hat 25 
und das am gebildeten Gummischlauch anliegend 
parallel zu dem an einem Ende (36^ festgehaltenen 
Kern (36) zum freien Ende des Kernes (36) hin be- 
wegbar ist, wobei der Schlauch, der durch die Rei- 
bung am Abzugsband (56) haftet vom Kern (36) 30 
abziehbar ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi der Kern (36) mitt els Qber seine Lan- 
ge verteilter Stutzen (42) mit Rollenpaaren abstOtz- 
bar ist 35 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der rdhrenfOrmige Autoklav (48) in 
der Mitte von einer Halterung (50) und in Abstan- 
den davon von Wagen (52) getragen wird. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 4, dadurch 40 
gekennzeichnet daB der rdhrenfdrmige Autoklav 
(48) oben off en ist und einen Deckel (54) aufweist 
wobei zwischen den aneinandergrenzenden Teilen 
des Autoklavs (48) und des Deckels (54) verformba- 
re, schlauchartige und mit Druck beaufschlagbare 45 
Dichtstreifen angeordnet sind. 
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